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PrQfung$antrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zum Ausbessem von lackierten FISchen 

Beschriebeit wird ein Verfahren zum Ausbessem von eln- 
zelnen Defekten in einem {.ackiiberzug, die von Staubparti- 
iceln, dltropf en oder dgl. herruhren. 
Derartige Defekte sollen schnell und leicht in Lackuberzu- 
gen ausgebessert werden konnen, wobei die ursprungitchen 
Proportionen der Lackftache erhalten werden sollen. 
Hierzu ist es vorgesehen, daS ein einzeiner Oefekt in einem 
Lackuberzug, der von einem Staubkom oder von einem 6U 
' tropfen oder dgl. herruhrt, mit einem Laserstrahi bestrahit 
wird. wobei der Laserstrahl etnen Einstrahlbereich in Ober-. 
einstimmung mit dem Defekt aufweist, um hierdurch das 
Staubparttlcei. den Oltropfen oder dgl. abzubrennen, des- 
gleiciien den l^ckuberzug an der defekten Stelie, um da- 
durcfi eine einzeine Kavitat in den Lackufc»erzug einzuformen 

• und im weiteren eine Reparaturmtschung In die iCavitat ein- 

P zufu Hen und die IMischung auszuharten. 
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PateatansprOdie 

1. VerMiren zum Ausbess^ eines Lackuberzugs, dadnicfa gekennzdchnet, dafi em einzelner Defekt in 
emem Lackuberzug, der von einem Staubkom von einem Oltropfen oder dergidchen herruhrt, mit einm 
Laserstrabl bestrahit mrd, wobei der Laserstrahl einen Hnstrahlberexch in Obereinstinmrnng mit dem 
Defiekt aufweist, um hierduidi das Staubpardke^ den Oltropfen oder der^eichen abzubrennen, in Verbin- 
dang mit dem Ladriiberzug an dsr defekten Stelk; mn dadorch dne einr^e Kavitat in dem Lackuberzug 
emzufbnnen und im weiteren dne R^araturmisdumg in die Kavitat dnzofOJlen and die Mschung anszo- 
barten. 

2L Verfahren nach Anspruch 1, dadardi gekennzeicimet; dafi die in die einzehie Kavit3t eingefuSte Repara- 
turmudmngausgehirtet wiidmittels Bestnddungdes eingefODten Abschnittes durcb einen Laserstrahl 

3. Verfabiennadi Ansprudi 1, dadurdi gekennzddmet, dafi die in die einzelne Kavit^t eingefuDte R^»ara- 
tirnnischimg ausgehSrtet vnrd mitteis eines erhitzten Gases^ welches in Kontakt mit der Mischung gdbradit 
wird. 

4. Verfahren nach Anspnich 1, dadurch gekennzeichnet, daS die in die emzelne Kavitat emgefulite Repara- 
turmisdiung ausgehartet wird mitteis Bestrahiung der Mischung durch Infrarot- oder durch infrarotShnli- 
cheStrahhmg: 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeidmet dafi die in die emzehie Kavitat eingefuUte Repara* 
turmischang ausgehartet wird, dafi der mit der Mischung gefOllte Absdmitt mit einem Elektronenstrahl 
bestrahit wild. 

6l Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeidmet dafi die in die einzehie Kavitat emgef0Ute Repara- 
turmischimg aushartet, dadurdi, dafi die Reparaturmisdiung bd Zimmertemperatur fur die bendtigte 
Zeitdauer belassen wird. 

7. Vdiahren nach Anspruch 1, dadurch gekemizeicfanet, dafi die in die emzebie Kavitat emgefulite Repara- 
turmischang eine AGsdmng darsteQt; die auf Ultraviolett reagiert und aushSrtet mitteis Uhraviotettbestrah- 
hm&dieaufdenmitderA^^diunggefi!UtenBer^:itaufgebraditwird. 

8. Verfahren nach Ansprudi 1, dadurch gekennzddmet, dafi der Dberzug aus einem Substrat bestefat 
Welches dektrisch Idtaid ist und die in die emzelne Kavitat emgefulite Reparaturmischung aushartet 
mittds Aufheizen des mit d^ Mischung gefuUten Absdmittes und des Abscfanittes, wdcher das Substrat 
enthalt, um den geffillten Absdmitt herum durch dektromagnetisc^e lodukdon. 

9. Verfahren nach Anspruch 1» dadurch gekennzeidmet dafi die Reparaturmischung diesdbe Farbe wie der 
sonstige Oberzug aufweist und auf den Bodenabschnitt der emzelnen Kavitat aufgebracht wird und eine 
durchsichtige Reparaturmisdiung in die Kavitat dngebracht wird fiber die farbige Mischung^ um liierdurdi 
die Kavitat zu fOliao. 

10. Verfaiu*en nach Anspruch 9, dadurch gekennzddmet dafi die farbige Oberzugsmischun& die auf den 
Boden der Kavitai gebracht wird, ausgehartet wird und dann die durchsichtige Mischung in die Kavitat 
emgebracht wird und die zwd Mischungen mit Hilfe der Aushartemittd ausgdhartet werden, die in dnem 
der Anspruche 2 bis 8 dargdegt sind. 

11. Verhihren nach Anspruch 9, dadurch gekennzddmet nachdem die farbige Ivfisdiunig und die durchsich- 
tige Mischimg in die Kavitat eingefOIlt wurden, diese zwd Mischungen durdi Aushartung bdianddt werden 
mitteis Aushartemittel die in einem der AnsprGche 2^8 dargd^ dnd. 

. IZ Vetfiahren nach Ansprudi 1, dadurch gekennzeichnet dafi bd der Bestrahlang mit dem Laserstrahl, um 
die dnzelne Ka^tat indemObensngzu erzeugm],hierbd eine SdmtygasatmospfaflreverwendetwinL 

1 3. Verfahren nadi Ansprudi 2» dadurch gekennzeidmet dafi bd der Bestrahlang mtt dem Laserstrahl um 
£e Reparaturmisdmng aoszuharten, eine Schota^gasatmosphare verwendet wird. 

14. V^ahren nach Ansprudi 13, dadurdi gekennzddmet dafi das Scfautzgas in auJ^gehdztem Zostand 
verwendet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurdi gekennzeidmet dafi die Reparaturmischimg aus einer festen oder 
halbfesten Oberzugsmischung^besteht und die Mischung dadurch in die Kavitat eingefOilt wird, dafi die 
Misdiung auf den Oberzug ob^halb der Kavitat aufgebracht wird and em Laserstrahl- oder Eldctronen- 
strahi auf die Mischung dnwirkt ob^halb dnes Gebietes, wdches der Kavitat entsi»idit und hierbd die 
Misdiung gesdimolzen wird. 

16. Verfiahren nach Anspnich 1, dadurdi gekennzddmetdafi die Reparaturmischung flussig vorgesehen ist 
und die fiussige Mischung tropfenwdse in die Kavitat dngebracht wird, um hierdurch die Kavitat zu fallen. 

r 1 Besdirdbung ^ 

Die Erfindung betriSFt dn Verfahren zum Ausbessem von dnzdnen Defdcten in einem Ladcuberzug, wobd 
die Defekte von Staubpartikdn, Oltropfen oder der^dchen herrOhren. 

In dem Prozd^ um Bleche bd Motorfahrzeugen mit dnem Lackuberzug zu uberaehen, wird z. R der Korper 
des Fahrzeugs oder die Karosserie vorbehanddt um eine Entfettung zu erreicfaen und dne Rostentfemung und 
danach wird in versdueden^ Schnttoi m einem lonisationsverfahren ein Rostsdiutz aufgetragei], der emge* 
brannt wird, wobd ach das Anftragen and das Einbrennen abwechseht df^ nac** wird poliert; der endgQltige 
Oberzug wird aufgebracht tmd emgebnumt und so wdtar nq^m^gf jn abwechsefaider Rdhe. 

Wena der resultierend Laddi^rzug fid von Fehleni befimden whxi was dondi hxspdction du^ 
schein festgesteUt wird, wird der Korper des Faiirzeugs in di Verarbdtungsstrafie dngebradit Erfblgt bei ein^ 
Inspektum eine Zuriickwemmg, so vlnd der Kdrper des Fahrzeugs zu einem Ausbessoxmgsband verbradit das 
speziell vorgesehen ist um Defekte auszubessem and dann wird noch emmal per Augeoschem dne Inspektion 
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durchgefflhrt in Bezug auf die ausgebesserten Stellen. Die meisten der Defekte in dera Uckflberzug sind Krater, 
die entstehen, wenn Ol oder dergieichen auf die Lackoberfliche tropft, was eine Venumerung darsteUt oder 
wenn Unebenheiten vorliegen, die entstanden sind, wenn Staubpartikel in dem Laclriiberzug eingeschlossen sind. 

Die Hb. 14 zeigtaisBeispieleinVerfahren.uni Defekte in einemLaelcaberzugauszubesseni. 

Die fS. 14a ist cin vergr5Berter Ausschnitt. welcher eine erste Rostschutzschicht 53 zeigt, die nut einem s 
lonisationsverfahren aufgebracht wunie, sowie eine darauf angeordnete Schutzschiclit 54 und eine auBenseitige 
Schutzscliicht 35. die insgesamt auf einen Korper eines Falirzeugs auf der dortigen Stahlp^tte 52 aufgebracht 
und eingebrannt sind. Es ist ersiclitlich, daB die auBenseitige Schicht 55 einen Def ekt 57 auftveist ui Form einer 
Erhebung mit einem Durchmesser X, was durdi einen Staubpartikel 56 hervorgerufen wird. der m der Schutz- 
schicht etagelagert ist Mit bisher bekannten Metlioden der Ausbesserung wird der Defekt 57 zuem nut einer lo 
Schleifscheibe 58 behandelt oder mit Sandpapier oder dergleidien, urn derart den Staubpfurtikel 56 - wie m 
Re. 14b dargestellt ist - zu entfemea Stellt der Defekt einen Krater dar, der liervorgentfen wu-d durch das 
Airfspritzen von Silikonol. wird dieses SiUkonal oder ahnllche Ablagerungen voUsttodig entfemt Ab nachstcs 
wird ein Reparaturuberzugsmaterial 61 aufgebracht auf den Boden des Abschnitts 60, da nut Hilfe^emer 
Spritzpistole 59 - wie in Fig. 14c dargestellt ist - und dann wird das Material 6t getrocknet oder emgebrannt ts 
irit einer Hitzequelle 62. wie in Rg. 14d dargesteUt ist Der so erhaltene Oberzug 61 wird pohert nut emer 
rotierenden Polierscheibe 63 oder dergieichen. wie in Fig. 14e dargestellt urt. um derart den Oberzug einzueb- 
nea wie in Pig. 14f dargestellt ist . . , ..... vr -t 

Die bisher bekannten Ausbesserungsverfahren - wie oben besdineben - haben folgende Nachteile: 

20 

L Der defekte Abschnitt wird mit der Schleifscheibe vertieft, so daB ein Abschnitt entsteht, der groBer ist ^s 
der eigentUche Einzeldefekt oder es wird mit Sandpapier aufgerauht oder dergieichen. was erne groBe 
Fliche in Mitleidenschaft zieht. so daB die behandelte Vertiefung sich uber em weites Feld eretreckt und 
mdglicherweise in die erste Rostschutzschicht oder m Stahlteile hineinreicht Dies verhmdert das saubere 
■ AufbrinBeneinesOberzugs,derzumAusbessemdieserSteUevorgesehenist 25 
IL Wemf der Oberzug zum Ausbessem mit der Spritzpistole aufgebracht wird. so wnd hiwvon em groBeres 
Gebiet als die eigentUche Schadensstelle bedeckt und hierbei mflssen groflere Me^ge" aufgebraclrt weri^ 
wobei ebenso die Hiteequelle. um das Material zu trodtnen und emzubrennen, ebenfalls Qber emen groBe- 
ren Bereich eingesetzt werden mflssen. 

Infolgedessen wird fflr diese Art der Ausbesserung eine groBe Menge von Energie benStigt 

III. Weil das Anschleifen und Oberziehen, das Trocknen mid das PoUeren fiber ein weites FeW " oben 
beschrieben - angewendet werden mflssen. benotigt die ganze Prozedur z. R scMieBbdi 30 Mmutea In 
Sht darauf ist es notwendig. ein spezielles Ausbessenmgsband bei^itzustellen, was den Aufwand und 

wrreTb'^SSv^riahren. um einen homogenJn C^ug als A-J-^g ^-^^tellen. 
wenn sich die Ausbesserung fiber ein weites Gebiet erstreckt. eine besonders sorgfSltige Arbeitsfcxaft 

Diese Probleme ergeben sich nicht nur bei der Lackierung der Korper von Motorfahrzeugen^ondem treffM 
auS tadnS weiten V^ationsbereich auf allgemeine Artikel, wie Gehause fflr elektr«,che Produkte, zu. Aus 
fiesemOrunde ist eserwflnscht, diese Nachteile zuvermeiden. ; ;„ v»,.f,Wn to 

aT^lder vorliegenden Erfindung ist es, die vorgehenden Probleme zu vermeiden und em Verfahren zu 
sc^£ um leicht Defekt! in Lackflberzugen auszubessern nut einem Ausb«.senmgsQben«» der 

dfe«ffSOTflnBUchenProportionenderl^ , . 

Z^lS der Aufgabe ist ein Verfahren vorgesehen, um LackfiberdJge auKubessern, welches dadurch 
..t^nt^St dS^ Laserstrahl angewendet wird auf einzelne Defekte in den Lackubeizugen, dievon 
i£SS^K^?eroSlS^^Seic^^^ wobei der Lase«trahl dne Fiache flberstreicht in Ober- 
eStag mitSoe^S der Art auf das einzelne Staubpartikel den Otoopfen of f ' d«gl^^ w^^ 
irT^reich des Lackflberzuffs an der defekten SteDe und derart erne einzelne Verttefung m dem Lackuberzug 
S^SJeimwd«S&ReS^ 

T^^tb^rSSX"^ to die einzelne V Jtiefung «ngrfflllt und kann 

Laserettahl auf den mit dem Ausbesserungsmaterial gefOllten Abschmtt genchtet wird. wobei ein Strom heiBen 
KonuiTr^ dem Material gebTtSit wirtiToder das Material wird mit Infrarot oder "nrt ataihcher 
S^SJihSelt Oder der mif Ausbesserungsmaterial geffiHte Abschnitt wud ™t ^f^^"^ 
sSdwndllt Oder der ausgebesserte Abschmtt wird einfach bei Ziinmertemperatur ffir erne benotigte Zeit 
belassenfum eine Abtrocknung Oder eine Abbindereaktionzuerreichen). uLu^„r^„K»^tit 

Ai^besserungsmaterial. welches auf Ultraviolett anspricht kami » emzetoe 
geffiUt werden und dann mit Ultraviolettstrahlung behandelt werden, um hierdurch S«*adCT m 1^^^^ 

wLi das zu flberziehende Material elektrisch leitend ist ^ ,'^,'^^,^^,J''^^^J^^ * 
Ausbesserungsmaterial behandelt werden mit einer elektromagnetischen Induktionshemmg des mit dem Mate- 
rial gefflllten Abschnitts und des Absdmitts in der Umgebung der ausgebesserten SteUe. 

Die einzebie Kavitat bzw. Aush6hlung kann auch grffiUt werden mit 

L einem Ausbesseningsmaterial mit derselben Fartje als der Lackfiberzug oder mit einem transparenten 65 

^trSZS:S.^aterial derselben Farbe -e der Absdmitt am^ ™d d^^^ 
transparenten Oberzug flberzogen werden fiber das erste Material, wobei m diesem FaUe das Reparatunna- 
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terial zwezmai eingefant werdea kanxL 

In dieso* Art kann das Ausbessenmgsznaterial aucb so angewendet werden, daB die FQUung zwdmal durchge- 
fOhitwinL 

5 Dieses Verfohren des zwdmaligen Fon^ kann weiterhin angewendet wenlen, um das fiarbige Aiisbesse- 
nmgmiaferial airf den Gmnd Apt AttybpMimg ^ brmgen and dann das transparente Ausbesenmgsmaterial in 
die Aushofaluogfibe- das fezbige Material au&abringea und danacfa die bezden Materialiea in der Anshdhhmg zu 
behandeh, 

Bei diesra Sdirittfolgen der Ausbesserung konnen die zwei einzelnen Ausbesserungsmateriafieii nut einem 
10 deryorh^erwaimten^fittdbebanddtwerden. ■ ■ 

Das Ver£ahren der doppdten Fulhnig kann weiterfain angewendet werden, um das ^rbige Reparatunnaterial 
auf den Gnmd der Aodidhlung zu bringen imd dann das transparente Reparatunnateriai in die Aushdblung zu 
bringen iil>er das £arbige Reparaturmatenal und danadi gleidizdtig die beiden Materialien in der AushoJifamg 
zu behandeln. Bd diesen Behandlimgssduitten konnen die beid^ Reparatunnaterialien mit einem der vorfaer- 
15 gehendenBehandlungsmetbodenbehanddtwerdea 

Der Laserstrahl um die einzelne Kavitat in dem Ladcui)erzug anzubringen oder der Lasorstrali], um den 
ReparaturOberzug zu behandeln, kann mit einem Sdiutzgas ver^en warden, weldies vorteiUiaft aufgehexzt 
wird. 

In Bezug auf die voriiegende Er£ndung kann das R^araturmaterial eln festes oder iialbfestes Material 
20 darstdlen. Dieses Material kann in die Aushdblung eingefuUt werden in der Ar^ daB das Material auf die Kavittt 
auf gebradit wird und dann wird ein Laserstrahl oder ein Elektronenstrahl auf das Material geridite^ insbescm- 
dere auf dn Gebiet im Bereidi der Kavitat, um das Material zu sduneken. 

In weiterem BezQg zu der EriSncbmg kann das Reparatunnaterial audi dn flOssiges Material darstdlen, 
wdches tropf rawdse in die Kavitat dngebradit wird. 
25 Das Verfdmen der Erfindung kann angewendet werdeo, indem ein festes, halbfestes oder filQssiges Oberzugs- 
materid angew^idet wird. 

Das feste Obeizugsmaterial (wobd hier das halbf^te Oberzugsmaterid mit eingeschlossen ist) ist vorzugs- 
weise derart, daB es bd Raumtemperatur nidit flieBt, aber dafi es flieBt weun der Sdmielzvoigang dngdeitet 
wird, wenn em Las^ oder ein Elektironenstrabl darauf geriditet wird 

30 Das feste Oberzugsmaterid besteht im wesentlidien auf Harzbasis, wobd weiterhin Zusatze bdgefQgt sind 
wie Katdysatoren und Pigmente (m der Art von Farbpigmenten, Metallpigmenten, Farbstoff und vertdlte 
FarfostoSe), die mitdnander in dem benotigten MaBe vermisdit werden. Die feste Reparaturma^e bzw. Materi- 
d enthalt Wasser, organisdie Bestandteile^ plasti^erende Zusatze oder ahnlidie FIfissigkdten in solch einer 
kleinen Moige, daB bd Raumtemperatur kein FluB dntritt oder das Ausbesserungsmaterid ist audi vdlUg frd { 

35 von FlGssi^dten und kann durdi dnen an sidi bekannten ProzeB gesdunolzen werden. 

AIs Beispid fur die Harz^ die bd dem AusbesserungsprozeB niitzlidi^sini werden genannt Alkydhaiz^ ' 
Polyesteriiaize, Epoxyharze, Acrylbarze, Uretbanharz^ Huorcarbonbarz 

^ AIs nlltzludie Zusatzmittd bd dem AusfaSrtungsprozeB werden genannt Mdaminharze, (einsdiiieBlidi mit 
Atiier versetzte AU^^rodukteX Polyisocyanat-Verbindu&gen (dnschlieBMi sdion afogebundene Produkte^ 

40 Polyamidhanze,ungesatti^monomerePo^er&-Verbindungen,Carbp^ 

^dchen. ]Qn passendes FQll- bzw. Reaktionsmittel kann ausgewShlt werden in Oberdnsthnmung mtt der' 
zusammenhangenden Reaktion in Verbmdung mit der Art der fimktionden Gruppe der verwendeten Harza 

Wenn das feste oder halbfeste Oberzugsmaterid dne klebrige ObeflSdie aufweist, wird die Handhabung 
erldditer^ wenn es auf der RQdcsdte einer Folie aufgebracht wird in der Art einer Poiyath^enfblie, die selbst 

45 keine Efgenschaften aufweist, als Oberzug zu wirken. 

Andererseits besteht das flussige Oberzugsmaterid im wesentlidien aus den oben erwahnten Harzen und 
enthalt wdterhin nodi Bindemittel, bei der Reakdon wirkende Katdysatoren, Pigmente und so welter, so wie 
dies oben bdspielsweise erwShnt wiirde, wobd mit den^ Harzen eine erwunschte Misdiung her:^;estdlt wird, und 
wobd das flQssige Oberzugsmaterid als Losung oder als Dispersion dieser Komponenten in Wasser und/oder 

50 organisdien Komponenten voriiegtmdbdISmmertemperaturfiieBfahig ist 

Bd Zimmertemperatur oder bd Eriiitzung (z. B. bd <ter Behandlung mit einem Laserstrafa], Elektronenstrahl 
Oder Mrarothitze oder wdter&r Infrarotbestrahlun& Oder durdi dektn)nia^ 
ktft)zeigtdasfesteoderflOssigeOberzugsmateridEigeQsdiafteii,wie " 

55 L Verdampf en von Losungen oder ahnlidien Idditfiildiljgen Komponenten, 

n. Oxidadon naph Art einer Potymerisatioiisersdieinun& < 

IIL dne Abbindeersdidnung nadi Art emer Polymerisation, ein Kondensieren oder zusatdidi Reaktionen, 

IV. eine Sdundzreakdon, 

V. dne Reakdaa nadi Art einer Fusbn (das Verdampf en der Diq>ersk>nsfl{Mgkdt um im &gebnis erne 
60 Verdajgung und Versdunelzung der Harzpartikd zu errddien, die dadurch eine durchgehende OberflSdie 

fon&en)od»rdergIdchen, wodnrdi nadi An einer Audidlung ein Oberzug geschaff en \rird 

Das Verfehren nadi der Erfimdung hat folg^deVorteile: v 
Da der einzdneDefekt in dem Oberzug mit ememLaserbeambehanddt wird, der eine Oberflac^ ^ 
65 in Obardnstfmmung mit dem Ddekt, um hierbd die ddekte Stdle auszdosdien, kann di defekte SteDe bis zu 
einer gewunsditen Tide behanddt werden, und zwar in ein^ sdu- kurzen Zeitperiod innerhalb eines Ihnitier- 
ten Bereicfas^um derart die einzdne Kavitat, die entstanden ist; durdidas Entfemen des defdOen Absdmitts mit 
dner nur Iddnen Menge des Reparatunnaterids zu fOUen. Dies dient daz^ 

4 
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Oberzug auszuheilen. auf ein Minimum abzusenkea Weiterhin ist die Steile, die ausgebessert werden soil, auf ein 
sehr kleines Gebiet reduziert, so daB derart die Ausbesserung m Bezug auf den gesamten Oberzug kaum ins 
Gewicht fEllt Der ausgebesserte Abschnitt kann auch leicht abschlieBend nach Art einer Verschdnerung 
behandelt werden, und das Reparaturverfahren benodgt keine besondere Sorgfalt Das Bestrahlen mit dem 
LaserstraH wenn dies in einer Schutzgasatmosphare geschieht, vermeidet auch Verfarbungen des Lackuber- 5 
zugs. Weiterhin sind eine groBe Vielzahl von Reparaturmaterialien anwendbar, cKe sowohl bei niedriger Tempe- 
ratur (z. B. Zimmertemperatur) als auch bei hohen Temperaturen verwendet werden kdnnen. Da die Ausbesse- 
rungsstelle in einer sehr kurzen Zeit, wie oben dargestellt, abschlieBend behandelt werden kann, konnen Def ekte 
sdion bei den gewdhnlichen LackiermaBnahmen behandelt werden, ohne daB es notwendig wird, eine zusatzli- 
che Strafie aufzubauen, um dort Verbesseningen durchzufOhren. 10 

Andere Vorzflge und Ausffihrungen der Erfmdung werden aus der foigenden Beschreibung ersichtlich in 
Bezug auf die entsprechenden Zeidmungen. 
Eszeigt ' • 

Rg. 1 mit den Fig. a bis f, wo schrittweise das Ausbesserungsverf ahren nach der Erfindung dargestellt wird, 
Fig. 2 in schematischer DarstdJung die. Anwendung einer Laserstrahleinrichtung fflr den Gebrauch im Verfah- 15 

ren nach der Erfmdung, . 
Fig. 3 eine Frontansicht in Schnittdarstellung mit der beispielsweisen Darsteilung ernes Laser-Oszillators, 
Fig. 4 bis Kg. 7 jeweils mit den Darstellungen a bis f zeigen Diagramme, wo schrittweise verschiedcne 

Methoden der Erfmdung dargestellt sind. um Ausbesserungen vorzunehmen, 
Fig. 8 in Frontdarsteliung seitiich geschnitten die Anwendung eines HeiBluf tgerats, 20 
Fig. 9 in Frontansicht seitiich geschnitten die Anwendung einer Heifigasvorrichtung, 
Fig. 10 in Frontansicht seitiich geschnitten das Beispiel einer Infrarotstrahleinrichtung, 
Fig. 1 1 in Frontansicht die schematische Darsteilung einer Elektronenstrahleinrichtung, 
Fig. 12 in Frontansicht die schematische Darsteilung einer Induktionsheizung, 

Fig, 13 in Frontansicht die schematische Darsteilung einer beispielhaft ausgeffihrten Ultraviolettvorrichtung 25 
und 

Fig. 14 zeigt ein Diagramm mit den Schritten a bis f einer herkdmmlichen bekannten Methode, um Lackflber- 
zflgeauszubessem. ^ , ^ ^ . , . , 

Die Fig. 1 zeigt schrittweise das Verfahren der Erfindung, wie es angewendet wird, um Defekte m LackQber- 
zUgen auszubessem, insbesondere bei den AuBenblechen oder Karrosserie von Motorfahrzeugen, die durch 30 
eingeschlossene Staubpartikel im Lackflberzug entstanden sind Wie Fig. 14a, zeigt Fig. la m vergroBerter 
Darsteilung einen einzelnen Defekt 6, der im UckQberzug vorliegt, wobei dieser auf den Blechteilen eines 
Fahrzeugs angebracht ist und eine erste Rostschutzschkdit 2 enthalt, die in einem lonisationsverfahren aufge- 
bracht ist, sowie eine daran anschUeBende Oberzugsschicht 3 und eine aufiensdtige Schicht 4; Der pef ekt Uegt in 
Form eines Zapfens vor, der durch ein Staubpartikel 5 entstanden ist, welches in der auBenseitigen Lackschicht 4 35 
eingeschlossen ist Der Defekt 6 in dem Lackflberzug wird nun durch die foigenden Schritte ausgebessert 

Zunachst, wie in Fig. 1 b dargestellt ist, wird ein Laserbeam 7 mit einer Auftreff-Fiache in Uberemstimmung 
mit dem Defekt 6 auf den Defekt 6 gerichtet und schwingt hin und her, um den defekten Abschnitt zu entfemen 
einschUeBlich des Schmutzpartikels 5 durch Wegbrennen, wobei eine genaue einzetae Aushdhlung 8 m dem 
Lackuberzug entsteht ' , . , - • -^j ^ 

Die Fig. 2 zeigt als Beispiel eine Laserstrahleinrichtung, wo ein Laserstrahl 7 emittiert wird. 

Die Laserstrahleinrichtung 41 enthalt einen Laser-Oszillator 42, wo ein HE-NE-Laserstr^l emittiert wu-d. 
Oder ein ahnlicher. wobei der kichtbare Laserstrahl positioniert wird und einen Karbon-Dibxidlaserstiahl, emen 
YAG-Laserstrahl oder einen Laserstrahl. wie er als Laserstrahl 7 in der Mascfaine erzeugt wuxi, erne Regelem- 
heit H die an ein Netzteil 43 angeschlossen ist, um die Ausgangsleistung und die Dauer der Emission to 45 
Laserstrahls 7 zu rcgein und eine SteUeinheit 45, um die Regeleinheit 44 zu uberwachea Das Lasergerat 41 wird 
zunachst genau auf den Defekt 6 positioniert, wobei hierbei der sichtbare Laserstrahl benutzt wird. und dann 
wird der wn der Maschinc crzcugte Laserbeam auf den Defekt gerichtet mit einer voreingestellten Ausgangs- ^ 
leistung. wobei die defekte Stelle 6, die ausgebessert werden soli, abgebrannt wird, insbesondere zu em^ 
gewiinUten Tiefe und Weite. um hierdurch die einzelne Kavitat 8 zu formen. Die Tiefe bestmunt sich hierbei 50 
lus der Dicke der oberen Schutzschicht 4 der kombinierten Dicke der Schicht 4 und der ansdJieBenden Schicht 
3 Oder der Dicke eines transparenten Oberzugs. wenn der auBenseitige Oberzug 4 emen farbigen Uberzug 
enthalt und der transparente Uberaig aber dem farbigen Oberzug aufgebracht ist Die einzelne Kavitat 8 kaim 
wahlweise durch eine Lasereinheit 42*, wie dies in Fig- 3 dargesteUt ist, erzeugt werden. Die Laseremheit 42 
enthalt einen LaserosziUator 46, um einen sichtbaren Laserstrahl T zu emittieren. und emen anderen Laseroszil- 55 
lator 47, um den von der Maschine verstarkten Laserbeam 7 zu emittie^n, sowie em Gehauae 50 mit emem ^ 
Verteilerrohr 51, um die zwei Cteziilatoren 46, 47 zu umfassen. Der skihtbare Laserstrahl 7. dw von dem 
OsziUator 46 erzeugt wird, um die Positionierung durchzufflhren, wird von einem Prisma 48 reflekticrt der m 
einem rechten Winkel zu der Richtung der Emission angeordnet ist, weiterhin von emem Spiegel 49. der mit ^ 
einem Zink-Selen-Oberzug versehen ist und geht durch das Verteilerrohr 51 in Projektion auf <he gewTinscAte 60 
Stelle. Der von der Vorrichtung erzeugte Laserstrahl 7 geht durch den Spiegel 48 hindurch, passiert das 
Verteilerrohr 51, wie der Strahl 7' und wird auf die entsprechende Stelle projiziert 

an Nitrogengas oder ein ahnlicher Schutzgas N wird in das Gehause 50 der Laservomchtung 42' emgefOhrt 
Das Schutzgas iVfuUt das Gehause 50 und wird uber das Rohr 51 verteilt und gelangt an die entsprechende 
Stelle, z. a auf den defekten Abschnitt 6 und auf die benachbarten Abschnitte, um diese Abschnitte mit der 65 
Atmosphare des Schutzgases Nzn urnhflUea Dies verhindert die Verfarbung (entsprechend der Abschwachung, 
die durch die Karbonisation des Harzes entsteht) des Lackaberzugs um den Defekt 6 herum, wobei dieser 
Defekt der Hitze des Laserstrahls 7 ausgesetzt ist 



5 



OS 38 33 225 



10 



15 



20 



30 



40 



45 



50 



Weiterfiin 2arkufiert das Sdiutzgas Nim Bereidi des Inneren des Gefaiuses 50 imd wird dort veiteilt. walu^d 
^eicbzdtfedie Laser-Oszfflatoren4e,47 gekOfalt werden. Dies ermdg^icht die Osziflatoren 46^47. die StraMun- 
gen 7 T mit Aosgangsleistung guter Stabilitat wahrend der Anwaidimg zu produzieren. 

AlsidaAsteswirddneReparatunxu^ WgeProzedor 

In dem Beismel nach F!b I besteht iie Misdiung ans raaer ktebrigen, festen Mischung 10, die auf erne Sate 
einer Fofie 9 aufeebradit wird. ZmKlcbst wird die FoUe 9 Obw der Aushflhlang 4 die m dan La^erzng 
angebraditist. plaziert. nm hierdurchdie NDschong 10 ia Bezug auf de Aiishailniig82u fiMerengachFIfr lc> 

Dam wird die LaserstrableinricirtBng 41 benOfzt, de schon poationiert wurd^ oder die not Ifflfc des sjchtba- 
ren LaseiMfestrahl projiziert wird, urn eine geregdte Ausgangsieistung des von der NfeaSme erz«igen 
Laserstrahls 11 auf das Gefaiet zu riditen. weicfaes der AushoMung 8 entspridif, um faierbei die litG^ung 10 m 
der Kavitat 8 zum Sdundken zu bringai (siehe Fig. ld> Die Diidse der Mischung 1ft ^e auf der Pole 9 
aufeebractoist;istpa!S«idabgemessen.sodaBdieKavitat8volJstam%n^^ 

Die Folie 9kaim aus Polyathyienharzen oder den^chai hergesteUt seta. Nachdem die Mwdiung 10 mBezng 
auf den LadcBberaig fiaert ist, kann die FoKe 9 aitfemt werdeo. bevor (fie ^fiscbung m die Kavitat 8 dmdi die 
AnwendnngdesLaserstrahlstlemgefpntwird 

Me RBMatunnBclunig 10 kann eiagefulk werden in die AusheUung 10 im Bereidi ernes Sdiutzgasra. wenn 
die Lasereinriditong 43f benOtzt wW. w^dte Sdiutzgas verwendet Die Nfischuns die nn Bwucb des Ab- 
sdmitts 12 eingeMt ist wd im weiteren mit dem LasersttaM 11 bdiandelt 

Absdnritt 12 durch Erhitzen ansTiMrten. i^. u - j 

Es ist erwQnsdit. wenn die Mischnng lOin der AtmospMre des Sdiulzgases N aus^arte^rad. wobei dam 
die Lasereinriditung 4y bamtzt wird. wdl daduni die benadibarten Sdnditen v^ 

In bevorzugter Ausgestaltung wild das Schutzgas aufgeheizt In Bezug auf Kg. 3 kam das Sdmt^ N 
aufeeS^S^ wS^ Verteilerrohr 51 des GehSuses 50 der La^«nh«t 42' pa«iert und zwar 
dS^gewundeneHeizdnrichtung52.dieimierhalbdesRohres51pgebracbtist^ 
eibitrtist,lertdazu,nichtnursehrschnendie Misdiung auszuharten, die auf erne fao^^ 
ist (das AushSrten wird mit einer hohen Ausgangsieistung des Laserstrahls erreiditX somlern dient au^ dazu. 
^^eine Misdmng. die bei niedrigen Temperaturen aushSrtet (das Ausharten wml duni «ne me^gfre 
Aushartmig des Laserstrahls erreidit) zu sdiutzen. Wenn das Sdiutzgas mdit auf geheizt wird, braucht ±e ba 
niedriga^einperatur verwendete Misdiung. die hier due niedrige Ausffmgdastung ^fs. Laserstr^ b^o^Sj. 
^^esthi^ ZeH; mn aasznharten. weU die Misdiung in Bezug auf die warmeabl^timg der StaUplatte t 
SSSel&itfiaiigkdt hat, abkflhlt. wahrend die AtD^^ 

Hitzeverhmkompensieren wflrdevwobd das Ausharten der Misdmng nmerhalb emer sehr knizenZat eireidit 

"^as Aufheizen und dei Hitzeverlust ist nidit besdirflnkt anf 'das Aufteizen mit HBlf e «°%S«huteg^^ 
sondem kann audi mit einer Vidzahl von anderen Hitzeeimiditungen vollzogen werden, wie z. B. heiBer Luft, 
Induktionsheizeinriditungenundlnfrarotstrahlung. ,. . , . • __ci-n*«J»;). t.<»4i Art 

Nadidem die MischSausgefamet hat. Wild die Mischung,<^^ 
ein«-EndbearfaeitunginderH6heabgetragenmit^^ 

oderdergleichen,wiediesinRg.le,fdargesteUtist ^ ' ^ ^„_v, p«rf^m«. Hp^ defekten 

m di^er Art kann der Defekt in dem Lackuberzug ausgebessert werden dun^Entfer^ 
Ab«Stoteeidi einer minimalen Flgche. indem das Abbrennen mit emem ^^^f^'^^^^f^'^ 
mSS d)geS^ Menge der Repanitunniscfaung eingefullt wird in die enmand^e Kajta^ ^ 

^£^:;ffSSoS^ deshalb den Verbrauch. von ^^eparaturm^^^ 
kaSsehrsMnndieichtan^ 

fiberzuge zu bearbdten. Die Tabefle 1 gibt eine Obersicfat. wo die Metfaode der Erfindung verglichen wira mn 
den bisherbekanntenAusbesserungmetiKKien in Abhingi^t vender Z^^ 

TabeUe 1 
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Die Tabelle 1 zeigt, dafl die Ausbesserungsarbeit mit dem Verfahren nach der Erfindung nur V28 der Zeit der 
herkdmmlichen Methoden benOtigt Hierdurch wird as moglich, Defekte in Lacktiberziigen auszubessern im 
Bereich der ublichen LackierungsstraBe, ohne daB zusatzlich eine spezielle AusbesserungsstraBe benotigt wird- 

Obwohl das Verfahrea das oben im Detail beschrieben wurde, sich auf eine Methode bezieht. iim Defekte 
auszubessern, die durch Schmutzpartikel hervorgerufen sind, kann dasselbe Verfahren auch verwendet werden, 5 
wenn es darum geht. einen Defekt in Form eines Kraters auszubessern, der in Lacktiberziigen entstanden ist 
durch das Auftreffen und Verteilen eines Siiikon-Oltropfens oder dergleichen, was die LackoberflEche stark 
verunsxchert In diesem Fall wird der defekte Abschnitt mit einem Laserstrahl behandelt um zunSchst den 
Oltropfen oder ahnliche Ablagerungen durch Abbrennen zu beseitigea 

Die Fig, 4 zeigt eine andere Ausfflhrung der Erfindung, wo ein nicht klebriger Reparaturtiberzug verwendet 10 
wird Wie in Fig* la und Fig. b zeigen die Fig. 4a und 4b einen Lackiiberzug, der emen Defekt 6 hat, und eine 
einzelne Aushdhlung 8, die in dem Dberzug eingeformt ist Wie in Fig. 4c dargestellt ist, wird ein StOck einer 
Reparaturmischung'16 verwendet, wobei diese Mischung erzeugt wird durch das Zusammenpressen und 
Schmelzen eines Puders oder eine andere thermisch-schmelzbare Mischung wird Ober der Kavitat 8 auf dem 
LackQberzug plaziert Als nachstes wird ein Laserstrahl \1 auf die Mischung 16 gerichtet im Bereich eines 15 
Gebietes, welches im allgemeinen der Aushdhlung 8 entspricht, um hierdurch zu erreichen, daB die Mischung 16 
in schmelzendem Zustand in die Kavitat 8 einflieBt (siehe Fig. 4d). Genauso wie die klebrige, feste Mischung 10 
wird die Dicke der stuckchenhaft vorliegenden Mischung 16 passend abgestinunt zu Durchmesser und Hefe der 
Aushohlung 8. Die eingefullte Mischung 18 wird weiterhin mit dem Laserstrahl 17 behandelt und hartet durch, 
Erhitzen aus. Die Oberflache der ausgeharteten Mischung 18 wird danach poliert durch eine schmale rotierende 20 
Polierscheibe 13 oder dergleichen (siehe Fig. 4e), und hierbei wird die Hdhe des Oberzugs abgetragen entspre- 
chend einem vorteiihaften Aussehen, wie in Fig. 4f dargestellt 

Mit der Verkorperung der Erfmdung nach Fig. 1 wird die Lasereinrichtung 42' der Fig. 3 vorteilhaft benutzt, 
um einen Laserstrahl zu projizieren im Bereich eines Schutzgases N, um hierdurch die Verfarbung des Lack- 
Qberzugs zu verhindern. Die Mischung 18 kann sehr schnell ausharten in der Atmosphare des Schutzgases iV, 25 
sowext dieses aufgeheizt ist Anstatt des Laserstrahis. wie in Fig. Id und 4d gezetgt ist. um hi^ die Mischung zu 
schmelzen und auszuharten, kann auch ein Elektronenstrahl angewendet werden. 

Die Fig. 5 zeigt eine andere Ausfiihnmg des Verfahrens nach der Erfindung. Wvt in den Fig. la und b zeigen 
die Fig. 5a und b einen Lackilberzug; der einen Defekt 6 hat und eine einzelne Aushdhlung 8; die in dem 
Lackaberzug eingeformt ist Mit dieser AusfOhrung wird eine flQssige Reparaturmischung 21 verwradet^ die 30 
tropfenweise in die Kavittt 8 eingefOUt wird, wie dies in Fig. 5c dargestellt ist Bei der Benutzung der Laserein- 
richtung 41, die schon richtig positioniert ist, oder die genau positioniert werden kann durch die Projektion des 
sichtbaren Laserstrahis, wird die flflssige Mischung 21' in der Kavitat mit dem Laserstrahl 22 im Bereich eines 
Gebietes behandelt, das im allgemeinen der Kavitat 8 entspricht, wobei die flOssige Mischung zum Ausharten 
erhitzt wird (siehe Fig. 5d). Die flfissige Mischung 21' am Rande der Kavitat 8 wird nicht dem Laserstrahl 22 35 
ausgesetzt und bleibt hierdurch unausgehartet und kann dadufch sehr leicht abgewischt werden. Die ausgeharte- 
te Mischung 21' in der Aushdhlung 8 wird dann poliert miUels schmaler rotierenden Pblierscheiben 13 oder 
dergleichen (siehe Fig. 5e nach obigen AusfOhrung und wird hierbei eingeebnet, um ein schOnes Aussehen zu 
erreichen nach Fig. 5f). . 

In dieser Art kann, wenn eine flQssige Ausbesseningsmischung 21 verwendet wird der Defekt 6 leicht 40 
ausgebessert werden, ohne die Notwendigkeit, daB die Mischung geschmolzen wird bevor diese in die Kavitat 8 
eingefallt wird , - - 

Nattirlich auch in diesem Fall ist die Lasereinrichtung 42', wie in Fig. 3 dangestellt ist nfltzlich fOr die 
Anwendung eines Laserstrahis in einer Atmosphare eines Schutzgases, um hierbei die Verfarbung des LackOber- 
zugs zu vermeiden (mit Ausnahme, wenn die Mischung von einem T/p ist, der beim Trocknen oxidiert). 45 
Die Mischung 21 kann sehr schnell ausharten, wenn das Schutzgas A^aufgeheizt ist 

Die Fig. 6 zeigt eine Ausftihrung des Verfahrens nach der Erfindung, wo eine flQssige, farbige Ausbesserungs- 
misdiung 32 in Verbindung mit einer traiisparenten Mischung 33 verwendet wird <fie bei Ultraviolettbestrah- 
iung aushartet wobei diese Mischungen als Ausbesserungsmischungen verwendet werden. Die Fig. 6a zdgt eine ^ 
obeniiegende Schicht 4. die aus einem farbigen Oberzug 41 und aus einem transparenten Oberzug 42 fiber dem 50 
farbigen Oberzug 41 besteht und einem einzehien Defekt 6', der von emem Staubpartikel hervorgerufen wird ' 
der in der obersten Schicht 4 eingeschlossen ist Wie die Fig. lb zeigt die Fig. 6b eine einzelne Aushohlung 8', die 
in dem Oberzug vorliegt in dem ein Teil der Oberzugssdiicht 4 entfemt wird mittels der Projektion eines 
Laserstrahis. In Bezugnahme auf die Fig. 6c hat die flflssige farbige Mischxmg 32 dieselbe Farbe, wie der.farbige 
' Oberzug 41 und wird tropfenweise auf den Grund der einzelnen Aushohlung 8' eingebracht um dieselbe i:>icke, 55 
wie die Dicke des farbigen Oberzugs 41, zu erreichen und im weiteren mit demselben Laserstrahl 22 behandelt, 
wie dies in Fig. 5 beschrieben wird um die Mischung 32 zum Ausharten aufeuheizen (siehe Fig. 6d). 

Wie in Fig. 6e dargestellt ist, wird dann die im ultravioletten Licht aushartbare transparente Mischung 33 
tropfenweise Qber die ausgehartete farbige Mischung 32' eingefuhrt, um hierbei die Aushohlung 8' zu fullen. In 
gieicher Weise wird dann die Kavitat 8' mit uitravioletter Strahlung 34 behandelt, um die transparente Mischung 60 
33' auszuharten (siehe Fig. 6f). Die ultraviolette Strahlung kann kreisformig auf die Mischung appliziert werden, 
z. B. mit einem dflnnen optischen Leiter, der an einen Generator mit uitravioletter Strahlung angeschiossen ist 

V^e in den voiiiergehenden AusfOhrungen wird die Oberfliche der ausgeharteten transparenten Mischung 33 
poliert (siehe Fig. 6g) und hierbd fOr ein schdnes Aussehen eing^bnet (siehe Hg. 6a). Mit der vorliegenden 
AusfOhrung der Erflndimg kann die Menge der farbigen Mischung die im Bereich des Laserstrahis aushartet, 65 
reduziert werden auf eine Menge entsprediend der durchsichtigen Mischung wobei die Zeit, wo der Laserstrahl 
emstrahit entsprechend verkflrzt werden kana Das Verfahren der Erfindung ist vorteilhaft anwendbar fOr 
Ausbess nmgsarbdten,z.B.insbesondere bei MetaU-Ladcen, die einen metaUischge nOb rzug enthalten 
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und darauf einen transparenten Ob erzug aufweisen. hn weiteren wird auch b ei der Verwendimg einer Misdiung, 
die im ultravioletten Licht aushartet, eine sdmeUe Ausbesserung des Obeizugs erreicfat Anstatt dner im 
Ultravi lettiicht aushartenden, durchsichtigen Miscfaung kann aoch eine durchsiditig Mischung verwendet 
wenien,diebdZmm^teniperaturaushartetoderdi mitHflfeandererMittelzurAushartungzu brings 

Mit der Ausfohrung nach Hg,6 wnd die farbige Mischung 3Z mit einem Laserstrahi ausgehartet und die 
transparrate Mischung 33 wird danach eingefont und ausgehartet mittels Ultraviolettstrahiung. Wahlweise kann 
die faringe Mischung ans irgendeiner passenden farbigen Nfiscfaung bestehen, die mit anderen Mittehi, auBer der 
Lasotestr^ihrn^ aushirtfoar sind, wie z^B. Mischungen; die bei Znnmertemperatur ausharten oder die mit 
einem Hei^as behanddt werden, oder <fie mit Infrarotstrahlung bestrahlt werden oder mit anderer Infraiot- 
strahlungodo^mit Ultraviolett od&r mit ^em ElektronenstraU oder mitteis elektromagnetisdier Induktion. 

Die transparente Mfschimg, die anscfaKeBend erngdOUt wird, kann vorteilhaft mittels eines Laserstrahls 
ausgehartet werden oder mittels einem der aufgehdzten Mittel, um eme Aushartung zu bevnricen. Wahlweise 
kann auch die transparente Mischung dngefullt werden. bevor die farbige Nfischung m der Kavit§t 8* an^ebar* 
tet ist, wobei Hann alle zwd Misdrangea ausharten mit Hflf e von Mitteto, die sdektiv angewendet warden* 
entsprediend den Ausharte-Charakteristikwi dar Misdrangra in Verbindmig mit den oben erwihnten wdteren 
NGttehiauBerdemLaserstrahL . ^. « . j 

Die ferbige l^diung und/oder die durchsichtige Misdiung braudit mdit unbedmgt flfissig zu sem, sondem 
Irann aUCh in fester Form voriiegen. In diesem Fall wird die Mischung in die Kavitat eingefullt insbesondere 
durxdi die Behandlung mit einem in der Ausgangsldstung abgestimmten Laser- oder BlektronenstrahL 

Die Fi^ 7 zesgt eine andere AusfQhnmg des Verf ahrens nadi der Erfindung. 

DieScfarittevdieinderR&7abisdgezdgtsind,Iaufenmdei^ 

Fia I beschrid)enwurde. _ ^ „ ^ t. j- 

% der Anwaidung wird cfie dngcfOllte Misdiung 10 HeiBluft 14 ausgesetzt, die nn Bereich 1^ wo die 
Misdiung emgeMt ist. angewendet wird. wie m PSg. 7e dargestellt und hierbd wkd die Mischung erhitzt, um 
auszuharten. Die HdBluft 14 kann erzeugt werden mittds emer HdBluftemridifimg 61, wie in Fig, 8 darg^tell^ 

Die Einrichtung St enthalt ein Rohr 62 mit Offnungen an den gegenuberiiegaiden Sdten und mi Bmidi d^ 
einen offenen Endes ist im Inneren eme dektrisdie Heizeinrichtung64 angeordnet innerhalb des ^am^ 
mit einem Netztdl 63 verbunden und ein Blasgerat 65 ist vorgesehen, um Luft in das Rohr 62 ^zufffliren m 
Riciitung auf die Hdspirale 64. Die Luft, die durch die Heizspiraie 64 erhitzt wird. wird fiber das offene Bmie 66 
des Rohrs 62 vertdit Die hdBe Luft 14 kann krdsfonnig auf die Mischun© die im Berdch 12 emgefullt is^ 
angew^et werden, um mit Hilf e der Hdzdnrichtung 61 die schnelle Aufhdzung der dngefuflten Mischung 10 
zu errdcfaen. Die Fig. 9 zdgt eine HeiBgaseinrichtung 71, die dn Rohr 72 enlMlt mit emem klemen Durchmess^ 
mit gegenuberUegenden offenen End^i und einer dektrischen Heizspffale 73, die innerhalb des Rohres 72 
ang^rdnet ist Ein Sdiutzgas^oder derglddien ahnliches Gas wird durch das Rohr 72 hmdiffchg^tet von 
dnem Bnde zu dm offenen Ende und hierbd durch die Heizspiraie 73 aufeehdzt und fiber das offene fiide 
vertdit, um £e Hdzwirkung zu errdcfaen. Diese Einrichtung 71 erzeugt denselben Eff ekt wie die l&nrichtc^ 61. 
Der Gebraucfa des Sdiut^ases dient also dazu, um cfie Vermrbung des Udcuberzugs zu vermeiden (abhangig 
vondemKarbongehdtoderihnIidienAbstufimgendesHarzes> . .^.^ 

Anstatt WerdiehdBe Luft 14zuverwenden in dem Berdch des mit der MischuoggefflUten^^ 
die eingefuUte Mischung 10 auszuharten, kann der Absdmitt 12 audimit Mrarot od^ ffitz^traWungbd^ 
werdejl um dn Ausharten der NCschung zu errddien. Ebenso ist m Hektronenstrahl nfitzhdi. um die Aushar- 
tung zu errddien. In B ezug aiif die Bestrahiung mit Infrarot oder Hitzestrahlung (hn weiteren hier als lofr arot- 
Strahlung benannt) kann dne Infrarot-Einrichtung 81,.wie in Fig. 10 gezdgt ist. verwendetwerd^. «ne 
Infrarotlampe 82 vorgesehen ist und dn spharisch gekrummter Reflektor 83. um die Infrarotstrahtangen zu 
reflektier^ausgehendvonderLampe82zueinerspezidIenRiditimg. . . « n ™™t.A^ 

In Bezug auf die Bestrahiung mit dnem Elektronenstrahl kann eme Emnditung 91. wie m Fig. 1 Iwwendet 
werden, die dnen Sektronenstrahlbeschleuniger 92 enthalt. em Hodivoltgenerator 93, um dem Besclileumger 
92einehoheSpamiungzuzuordnettunddneRBgddnheit94,umdenGenerator93z^ , 
t Die dngdFuflte MSsdiung 10 kann ausharten, indem diese bd Ramntemperatur getrocknet wird. oder eme 
Kettenreaktion odsc dne ahnlidie Reaktion bd Ramntemperatur auf die Mischung emwu-kt Wahlweise kann 
aiichderimtderMjsdumggef51teAbschmttl2oderderA^ 

Absdmitt 12 herum mittds dektromagnetischa- Induktion eihitzt werden. um hierbd die emgefuflte Ma^ung 
10 auszuharten. Zu diesem Zwedt ist nadi Fig. 1 2 dn Induktionshdzgerat vorgesehen. wddies m^ VCTbmdung 
mit &nem U-f5rmigen Indukdonskoiper 103 verwendet wird. wdcher brfldcenartig fiber den Uckubeizug 
aufgebradit wfrd. wobd do- Induktionskorper von emer Induktionsspule 102 umgeben ist m^ eme Regelemn^t 
105 vorgesehen ist, die an ein Netzteil 104 angeschlossen ist, um fur den ndtigen Strom durdi die Indnktynsspule 
102 zu sorgen. um hieidurdi einen Wutelstrom iin Berddi der Stahlplatte 1 zu wzeogoj, um dadnrc4i <lie 
Stahlplatte 1 aufeuhdzen, entsprediend dem sich biWenden Wrbdstrom. Die Indufctionshrazeini^tung 101 
kann mit dnem Temperaturffihler verwendet werdm (nicht gezdgt), um die Temperatur auf dec S^btpMtem 
messen und das entstdiende Signal emer R^dnhdt 105 zuzuleiten, um hierdurdi die Stahft)Iatle 1 mi Bereidi 
einer konstanten Temperatur zuhaitea _ < . n 

Die Reparatnrmischung. die in der Aushartung auf Ultraviolettstrahiung reagiert, kann sehr schnefl ausgehar- 
tet werden. wenn Ultravi lettstrahlung angewendet wird in der Verwendung einer Ultraviolettstrahldnnchtung 
111. wie in F^ 13 gezdgt Die Enriditung 111 sieht dnen dfinnen optisdiai Fiber^asidter 1 13 vor, der an emen 
Ultraviolettstrahlungs-Generator 112 angeschl ssen ist. um hierdurch die Strahlung krds fonnig der ^9^^^-^ 
misdmngzuzuldten. Eine duidiaditigeReparatunniscfaung. diem der L^ lettstrahlung hmduna- 
zulassei^wirdbes nders vorteflhaft bd einer Mischung dies^ Art verwendet , 

Madidemdx dngefonteNBscfaungau^fdiartet ist; wird der Berddi 12^ 
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mit einem Schleifstein einer kleinen rotierenden Schleifscheibe 13 oder dergleichen, um hierdurch ein schdnes 
Aiissehen zu erreichen. 

Die AusfQhrung, die in den Fig. 7 bis 13 gezeigt ist, hat dieselben Vorteile, wie die bereits beschriefaenea In 
besonderer Hervorhebung kann dort die Oberzugsmischung ausharten im Bereich von 5 bis 120 Sekunden und 
die gesamte Bearbeitungszeit kann in 77 bis 192 Sekunden abgeschlossen werden. In dem Vergleich zwischen 
der hier vorgestellten Methode und der bisher bekannten Methode, wie in TabeDe 1 aufgezeigt, wird ersichtlich, 
da& die Ausbesserungsarbeiten in Bezug auf das Verfahren nach der Erfindung nur Vi i bis V28 der Zeit der bisher 
bekannten Methode bendtigt Hierdurch wird es mdglich, Defekte in dem Lack&berzug auszubessem, noch im 
Bereich der ublichen LackstraBe, ohne daB hierzu eine zusStzliche AusbesserungsstraBe ausgebaut werden 
muBte. 

Das Verfahren nach der Erfindung kann nicht nur genutzt werden fQr Lackaberzflge an Kdrper und Karosse- 
rien von Motorfahrzeugen, sondern auch fur andere Lackaberziige in einem weiten Bereich von allgemeinen 
Artikeln, wie Gehfiuse bei elektrisdien Produkten. 
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